REPUBL1QUE FRANgAISE. 

MINISTtiRE DU COMMERCE ET DE L'INDUSTRIE. 
DIRECTION DE LA PROPRIETE INDUSTRIELLE. 

{x^O- 

BREVET D'INVENTION. 

Gr . 5. — CI. 3. N° 772.791 



Proc6d6 de fabrication de bagues pour roulements fit rouleaux. 

Soci<!u5 dile : THE TIMKEN ROLLER BEARING COMPANY resident aux Etats-Unis 
iTAiueVique. 

Demands le 2 mai 1934, k 16 h 33 m , & Paris. 

D£livr<S le 20 aout ±$Sh. — Public le 6 novembre 1934. 



J*a pr6sente invention est relative a la 
fabrication de bagues pour roulements a rou- 
leaux. Elle a principalement pour but de 
rvduire au minimum la perte en matiere 
T> couteuse, de supprimer des operations d'usi- 
nagc couteuses, de realiser differentes eco- 
nomics et d'obtenir des produits dans les- 
quels les fibres du metal sont sensiblement 
paralleles aux surfaces des bagues. 
mi D'autrcs avantages et particularity de 
Tinvention ressortiront de la description qui 
va en ctre faite avec reference au des sin 
annexe dans lequel : 

La figure 1 est une vue en bout de la 
i li barre rectangulaire constituent la matiere 
tlonl est faite la bague; 

La figure a est une vue de c&te* de cette 
barre avec un troncon detache de celle-ci; 
La figure 3 est une vue en bout d'une ba- 
il o (jue fondue, obtenue en recourbant ce tron- 
5011 pour lui donner une forme circulaire; 

La figure A est une elevation de cdte de 
la bague representee sur la figure 3 ; 

La figure 5 est une vue montrant la bague 
s5 avec ses extremites soud^es bout k bout; 

La figure 6 est une coupe verticale mon- 
Iraiit Tenlevement des baYures sur les cotes 
de la bague soudee; 

La figure 7 est une coupe verticale mon- 
3o trant Tenlevement des bavures sur les cotes 
de la bague; 



La figure 8 est une coupe verticale mon- 
trant I'operation de modification de la bague 
ou flan cylindrique pour l'amener a consti- 
tuer le chemin de roulement conique exte- 35 
rieur d'un roulement a rouleaux conique; 

La figure 9 est une vue analogue montrant 
I' operation de transformation d'une bague 
ou flan cylindrique pour l'amener a consti- 
tuer le chemin de roulement conique inte- Ao 
rieur d'un roulement a rouleaux conique; 

La figure 10 est une coupe du cone ter- 
mine; 

La figure 1 1 est une vue en bout d'une 
bague faite de deux troncons de barres, AT) 
incurves suivant une forme semi circulaire; 

La figure 12 est une vue rcpresentant la 
bande initiale enroulec en helice et coupee 
longitudinalement de facon a former une 
serie de bagues en une seule piece; 5o 

La figure 1 3 est une vue en elevation de 
cote d'une bague ou llan dont les extremites 
adjacentes sont disposers obliquement Tune 
par rapport a 1 'autre; 

La figure 1A est une vue analogue repre- 55 
sentant une bague dont les extremites sont 
en forme de V. 

Conformernent k la presente invention, il 
est preferable d'utiliser un acier special 
lamine a froid ayant une composition telle fio 
que celle qui est generalement utihsee pour 
les chemins de roulements de roulements a 
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rouleaux. De preference, la matiere est sous 
forme d'une tige ou bande plate 1 d'epais- 
seur ou de largeur sensiblement uniformes et 
dont les surfaces sont lisses et saines. A partir 
a du bout de cette tige, on coupe un troncon 2 
ayant une longueur sensiblement egale a la 
circonf^rence du chemin de roulement qui 
sera fait avec ce troncon. Ce troncon 2 en 
une seule piece est recourbe pour lui donner 
i o une forme circulaire avec ses extr&nites ser- 
ies Tune contre 1'autre et on les soude 
bout a bout. A ce stade de Toperation, la 
piece est une bague ou ccflanj? cylindrique 3 
avec bavures 6 a 1'endroit de la soudure, le 
to metal a 1'endroit de la soudure ou au voi- 
sinage de celle-ci etant plus dur et ayant une 
structure a grains plus gros qu'ailleurs. 

La bague 3 a extr^mites soudees bout a 
bout est alors chauffee a temperature 
so moyenne, expression par laquelle il faut en- 
tendre une temperature assez elevee pour 
ramollir le metal de la soudure et lui donner 
une structure plus fine, c'est-a-dire reduire 
la dimension de ses rtgrainsw mais inferieure 
a 5 a la temperature a laquelle le metal s'effeuille, 
c'est-a-dire temperature a laquelle il se forme 
sur la surface du metal des croutes en quan- 
tity considerable, une temperature de 54o a 
790 0 est une temperature appropri£e pour 
3o r acier special g^n^ralement utilise pour 
faire ces chemins de roulement. 

On enleve ensuite les bavures 4 de la 
bague soudee 3. H est preferable d'effeetuer 
cette operation pendant que la bague est 
35 encore un peu chaude car le metal est alors 
beaucoup plus facile a enlever. II pst commode 
d'enlever les bavures 4 au moven d'une ope- 
ration de rabotage avec un outil de forme, 
comme indique sur les figures 6 et 7. Pour 
io enlever les bavures laterales, la bague ou 
flan sonde 3 est centre par rapport a un 
plongeur 5 se deplacant longitudinalement, 
muni d'une ou de phisieurs lames coupantes 
6 en position voulue pour raboter les bavures 
45 interieures et exterieures 4 de la bague, 
simulfanement ou separement. Les bavures 
d'extremite sont de m6me enlevees par des 
outils tranchants 6a. 
Apres enlevement des bavures, 1'operation 
So suivante consiste a modifier la bague ou flan 
cylindrique 3 pour en faire une bague dont 
une surface ou les deux sont coniques. Lors- 



que la bague cylindrique 3 doit etre conver- 
ge en une cuvette ou chemin de roulement 
exterieur 3a, elle est placee dans une matrice 55 
7 de forme sensiblement cylindrique coope- 
rant avec un poincon conique 8 qui a un 
mouvement de va-et-vient concentriquement 
a cette matrice et dont la surface conique est 
la meme que celle que Ton desire donner a fio 
la surface interieure de la piece. Ce poincon 
est pourvu d'un epaulement ou collet plus 
large 9, a 1'extremite large de sa surface 
conique. Grace a cette disposition, la petite 
extremite du poincon penetre k 1'interieur de 65 
la bague ou flan qui se trouve dans la matrice, 
tandis que I'epaulement du poincon exerce 
une pression contre 1'extremite de cette bague 
et la repousse contre la partie conique du 
poincon; en d'autres termes, la pression 70 
exercee par repaulement contre I'extremite' 
de la bague ,raccourcit ceHe-ci et refoule 
lateralement son metal contre la partie 
conique du poincon ainsi que contre la paroi 
de la matrice. De preference, cette operation 7:1 
s'effectue egalement pendant que le metal 
est encore assez chaud pour se conformer 
faciiement mais n'est pas assez chaud pour 
former de crotites, le metal etant de prefe- 
rence rechauffe a une temperature d'environ 80 
790° pour cette operation. 

Apres la conformation en matrice, les 
extremites de la cuvette 3a sont chanfreinees, 
cette operation etant facilitee par le fait que 
le metal est encore a 1'etat relativement mou, 85 
du au chauffage precedent. 

La cuvette 3a est alors cimentee et traitee 
thenniquement de toute facon appropriee; 
si on le desire, la cuvette peut etre egalement 
rectifiee, q 0 

On a decrit ci-dessus le procede selon 1'in- 
vention applique a la fabrication d'une 
cuvette ou d'un chemin de roulement exte- 
rieur, de roulement a rouleaux en partant 
d'un seul troncon de matiere, mais il est o5 
evident que ce procede comporte des va- 
riantes. 

Par exemple, comme represente sur la 
figure 1 k au lieu d'utiliser un seul troncon, 
la piece peut &tre faite de deux (ou plus) 100 
demi-troncons 5a, soudes bout a bout aux 
deux extremites. De meme, comme indique 
sur la figure 1 2. il peut etre commode d'en- 
rouler la bande initiale en une heiice 10 
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et de cUcouper cette helice longitudinalement 
en une serie de bagues en une seule piece, 
les extremites' de ces bagues pouvant etre 
faciiement soud^es bout a bout. 
5 De m6me, il peut etre bon de d^couper les 
extremity adjacentes de la bague, oblique- 
merit par rapport a eelle-ch comme represente 
sur la figure i3, ou encore ia bague fendue 
peut avoir des extremites en forme de V, 

io comme represente sur la figure i4. 

De meme, bien que Ton ait decrit dans ce 
qui precede le proc£d6 applique a la fabrica- 
tion d'une cuvette ou chemin de roulement 
exterieur, il est faciiement applicable a la 

i 5 fabrication de cones ou chemins de roulement 
interieurs, comme represente sur la figure 9. 
En ce cas, 1'extremite avant du poincon 11 
est de forme sensiblement cylindrique et a le 
diametre que 1'on desire donner a 1'alesage 

20 du cone termine 12. La partie la plus 
etoite de la matrice 13 est de forme cylin- 
drique et a sensiblement le meme diametre 
que la nervure circonferentieHe 16 qui 
se trouve a la petite extremite du c6ne ter- 

a5 mine. A partir de ce petit diametre de la 
partie cylindrique, la paroi de la matrice 13 
va en s'elargissant vers 1'exterieur suivant 
une forme conique, de facon a donner la 
forme de la surface du chemin de roulement 

3o du c6ne termini. En ce cas, un epaulement 
15 est menag6 a 1'extremite de la partie 
cylindrique du poincon 11 et le poincon 
est pourvu d'un collet 16 avec cavite annu- 
laire 17 a son coin inferieur, cavite qui 

35 s'£lend vers 1'exterieur au dela du bord 
interieur de la matrice et dont la paroi 
radiale est sensiblement au niveau de 1'epau- 
lement du poincon. Grace a cette disposition, 
la piece e'est-a-dire la bague cylindrique 

4o chaude, a une extremite (a savoir 1'extremite 
faite dans cette cavite) considerablement re- 
foulee de facon a faire sur elle une nervure 
circonferentieHe 18. L'autre extremite de la 
piece ne subit pas de changement sensible 

45 et garde sa forme cylindrique avec un tres 
faible changement de diametre, mais la' 
partie comprise entre la tfete elargie ou ner- 
vure et cette partie cylindrique est modifiee 
de facon a avoir une forme absolument 

5o conique de dimension et de conicit6 voulues 
pour le chemin de roulement de la piece 
terminee. Comme dit ci-dessus, la partie de 



la matrice de forme cylindrique a sensible- 
ment le diametre de la nervure 14 requise 
a la petite extremity du cone termine et, 55 
pour terminer le chemin de roulement. il est 
necessaire d'enlever 1'exces de melal dans 
Tangle en arriere de cette nervure, e'est-a-dire 
que la partie conique est elargie en tournant 
1'extremite iiuerieure de la partie cylindrique fi<> 
de facon a faire une nouvelle surface conique 
qui soit de niveau avec la premiere surface 
conique et qui la continue. Les nervures, aux 
deux extremites du chemin de roulement 
conique se font face et sont evidees a la base 65 
selon la pratique habit uelle; la piece ou c6ne 
est alors cementee et traifee thermiquement 
comme indique ci-dessus. 

L'un des grands avantages du procede 
selon la presente invention est qu'avec lui 70 
les fibres du metal sont disposees circonferen- 
tiellement par rapport aux chemins de roule- 
ment par opposition a leur disposition longi- 
tudinale romme cela a lieu lorsque les che- 
mins de roulement sont pris dans des tubes. ^5 
La disposition circonferentieHe des fibres 
reduit au minimum la tendance a former 
des pailles ou des oriques. Un autre grand 
avantage est que le procede economique de 
io a 5o ° 0 de la matiere couteuse en acier go 
special par compavaison avec le procede habi- 
tuel de fabrication de chemins de roulement 
analogues, en partant de tubes, a 1'aide d'un 
tour a profiler. En outre, il est tres econo- 
mique en ce qui concerne la main-d'eeuvre $5 
et il reduit les frais d'entretien des outrls. 

RESUME. 

Procede de fabrication de bagues pour 
roulements a rouleaux qui consiste en ce q:?3 
Ton met un flan rectiligne sous forme circu- g 0 
laire, en ce que 1'on soude les extremites de 
celui-ci Tune a l'autre de facon a former une 
bague continue, en ce que 1'on chauffe 
cette bague a une temperature inferieure 
a la temperature do formation de croutes, 
mais assez eievee pour rendre plus fine la 
structure de la soudure. en re que Ton rabote 
les bavures de soudure pendant que cette 
bague est encore a moitie chaude et en ce 
que 1'on matrice cette bague a moitie chaude 100 
pour lui donner sensiblement la dimension 
et la forme du chemin de roulement desire* 
Ce procede de fabrication de bagues pour 
j roulements a rouleaux peut etre characterise, 
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en outre, par les points suivants, ensemble 
ou separ6ment : 

i° Pour fabriquerdes cones de roulements 
a rouleaux avec nervures aux deux extremites 

5 H rhemin de roulement entre ces nervures, 
apres avoir fait la bague comme indique ci- 
dessus, on la refoule dans une matrice de 
fa^on a produire sur celle-ci une surface 
exterieure dont i'extremite est sensibiement 

o cylindrique et a sensibiement le diametre de 
la nervure qui se trouve a la petite extremite 
du c6ne, I'autre extremite ayant sensibiement 
le diametre et la largeur de la nervure qui se 
trouve a la grande extremite du cone et la 

5 partie comprise entre ces extremites ayant 
sensibiement la dimension et la conicite 



de la partie extreme la plus large du che- 
min de roulement du cone; 

2° Les operations d'6barbage et de re- 
foulement sont effectues pendant que la piece 
est approximativement a la temperature de 

79°°; 

3° Apres fabrication du chemin de roule- 
ment suivant i°on elargit la partie conique 
en enlevant le metal en exces qui se trouve 
entre I'extremite interieure de la partie 
cylindrique et la nervure qui se trouve a la 
petite extremity du cone. 
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